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Abstract of DE1 9848024 

Production of extrudates for use in detergents comprises extruding an anhydrous premix containing a 
water-soluble binder and lubricant comprising (a) at least one solid ingredient that melts at the 
extrusion temperature or (b) a polymer swollen in an nonaqueous solution. Production of extrudates for 
use in detergents comprises extruding a free-flowing solid premix at a temperature of at least 45 deg C 
with a power input of 0.005-0. 1 kWh/kg to produce extrudates with a maximum length or width of 1 .4- 
35 mm, where: (a) the premix comprises individual or compounded ingredients that are solid at room 
temperature and 1 bar and have a melting or softening point of at least 45 deg C, optionally together 
with up to 10 wt.% of nonionic surfactants that are liquid at temperatures below 45 deg C and a 
pressure of 1 bar; (b) the premix is substantially anhydrous; and (c) the premix includes at least 
individual or compounded ingredient which is either (i) solid at 1 bar and temperatures below 45 deg C 
but molten under the processing conditions or (ii) a polymer swollen in a nonaqueous solution at room 
temperature and 1 bar, where (i) or (ii) acts as a water-soluble binder and lubricant during production of 
the agent (not defined) and acts as a disintegrant during redissolution of the agent in aqueous media. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder 

(S) Verfahren zur Herstellung extrudierter Formkorper 

(57) Extrudierten Formkorpern, welche im Rahmen be- 
stimmter Grofcenordnungen beinahe beliebige Raumfor- 
men einnehmen konnen, warden durch ein Verfahren her- 
gestellt, wobei ein testes und rieselfahiges Vorgemisch 
unter Einsatz von Verdichtungskraften bei Temperaturen 
von mindestens 45°C in ein Korn uberfuhrt sowie gegebe- 
nenfalls anschliefiend weiterverarbeitet oder aufbereitet 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB 

- Formkorper mit einern spezifischen Leistungseintrag 
von 0,005 bis 0,1 kWh/kg extrudiert werden, welche eine 
maximale Lange oder Breite L von 1,4 bis 35 mm aufwei- 
sen, 

- das Vorgemisch Einzelrohstoffe und/oder Compounds, 
die bei Raumtemperatur und einem Druck von 1 bar als 
Feststoff vorliegen und einen Schmelzpunkt bzw. Erwei- 
chungspunkt nicht unter 45°C aufweisen, sowie gegebe- 
nenfalls bis zu 10 Gew.-% bei Temperaturen unter 45°C 
und einem Druck von 1 bar flussige nichtionische Tenside 
enthalt, 

- das Vorgemisch im wesentlichen wasserfrei ist, 

- im Vorgemisch mindestens ein Rohstoff oder Com- 
pound eingesetzt wird, der entweder bei einem Druck von 
1 bar und Temperaturen unterhalb von 45° C in fester 
Form, unter den Verarbeitungsbedingungen aber als 
Schmelze vorliegt bzw. vorliegen, 
oder 

bei einem Druck von 1 bar und bei Raumtemperatur ein in 
nichtwafcriger Losung gequollenes Polymer darstellt bzw. 
darstellen, 

- wobei diese Schmelze oder die nichtwafcrige Losung 
des gequollenen Polymers als polyfunktioneller, in Was- 
ser loslicher Binder dient, welche bei der Herstellung ... 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von extrudierten Formkorpern, welche im Rahmen 
bestimmter GroBenordnungen beinahe beliebige Raumformen einnehmen konnen und durch ein im wesentlichen was- 
5 serfrei durchgefuhrtes Extrusions verfahren hergestellt werden. 

Aus dem europaischen Patent EP-B-0 486 592 ist ein Verfahren zur Herstellung extrudierter Wasch- und Reinigungs- 
mittel bekannt, wobei ein festes und ricselfahiges Vorgemisch unter Einsatz eines Plastifizier- und/oder Gleitmittels bei 
Anwendung relativ hoher Drucke zwischen etwa 25 und 200 bar strangformig verpreBt wird. Der Strang weist eine der- 
artige Konsistenz auf, daB er nach Austritt aus der Lochform mittels einer Schneidevorrichtung direkt auf vorbestimmte 

10 Granulatdimension geschnitten werden kann. Als Plastifizier- und/oder Gleitmittel werden insbesondere waBrige Anion- 
tensidpasten, waBrige Polymerlosungen und/oder bei Raumtemperatur fliissige nichtionische Tenside genannt. Die so 
herstellbaren extrudierten Formkorper weisen im allgemeinen eine GroBe bis 2 cm, vorzugsweise bis lediglich 0,8 cm 
auf, wobei das Lange-Durchmesser-Verhaltnis vorteilhafterweise zwischen 1 : 1 und 3 : 1 liegt. 
Aus dem europaischen Patent EP-B-0 518 888 ist ein Extruder bekannt, der zur Herstellung der genannten extrudier- 

15 ten Wasch- und Reinigungsmittel geeignet ist. Hierbei wird die Formmasse durch eine Vielzahl von Bohrungen gepreBt, 
die einen einlaBseitigen Bereich mit groBerem und einen auslaBseitigen Bereich mit kleinerem Durchmesser aufweisen, 
wobei das Lange-Durchmesser-Verhaltnis im einlaBseitigen Bereich zwischen 1,4 und 6 und im auslaBseitigen Bereich 
zwischen 0,3 und 2 liegt. Diese diisenartige Form der Bohrungen ist wichtig, urn bei Drucken von 25 bar und dariiber 
gleichmaBige und feste Granulate zu erhalten, die einen relativ kleinen Durchmesser haben, ohne daB die Bohrungen 

20 wahrend des Betriebs des Extruders verstopfen. Eine gleichmaBige Verteilung der zu verarbeitenden Formmasse iiber 
den gesamten Querschnitt der Formgebungsplatte kann auch fur den Fall ermoglicht werden, daB der Querschnitt der 
Formgebungsplatte wesentlich groBer als der Querschnitt der Austrittsoffnung der Formmasse am Ende der Extruder- 
schnecke ist. Dies wird dadurch erreicht, daB die Formmasse an einem innerhalb des Granulierkopfs des Extruders mit 
Abstand von der Extruderschnecke angeordneten und mit der Kegelspitze auf die Extruderschnecke weisenden Vertei- 

25 lerkorper - auch Verdrangerkegel genannt - vorbei durch die Bohrungen gepreBt wird. Weitere technische Daten konnen 
direkt der europaischen Paten tschrift entnommen werden, auf die an dieser S telle ausdriicklich verwiesen wird. 

Die deutsche Patentanmeldung DE-A-43 19 577 beschreibt stuckfdrmige Waschmittel, welche vor allem fur die Tex- 
tilwasche von Hand und am offenen Gewasser verwendet und die ublicherweise durch Extrusion hergestellt werden. Fur 
derartige Waschmittel in Stuckforrn sind wesentliche Parameter eine ausreichende Harte und Bruchfestigkeit fur den 

30 Transport sowie ein glatte Oberflache bei der Verwendung, wobei die Stucke in feuchtem Zustand aber nicht aus der 
Hand rutschen diirfen, das Sumpfverhalten beibehalten und das Ausbliihen vermieden werden soil. Waschmittelstucke 
werden beispielsweise in Strangen von etwa 6 cm Breite und 2,5 cm Hone extrudiert und in Langen von etwa 8 cm ge- 
schnitten. Ein bevorzugter InhaltsstofT von Waschnuttelstucken ist Polyethylenglykol mit einer relativen Molekulmasse 
von 1000 bis 10000. Dieses Polyethylenglykol wie auch verschiedene andere Wachse werden als Plastifizier- und Gleit- 

35 mittel eingesetzt, wobei dies in fester oder flussiger Form, beispielsweise in geschmolzener Form, erfolgen kann. Zur 
Herstellung des zu extrudierenden Vorgemisches werden die festen Bestandteile mit den fliissigen bzw. geschmolzenen 
Bestandteilen vermischt. AnschlieBend wird ein bestimmter Wassergehalt zugesetzt, so daB der Gesamtwassergehalt in 
dem Gemisch etwa 5 bis 15 Gew.-% betragt. Nach dem ersten Mischen erfolgt eine intensive Vermischung der einzelnen 
Komponenten, wobei ein feuchtes, leicht kriimeliges oder klumpiges Vorgemisch erhalten wird, das in ublicher Weiseei- 

40 nem Extruder zugefuhrt wird. Das im Vorgemisch zugefuhrte Wasser wird ublicherweise nicht weggetrocknet, sondern 
verbleibt in dem Produkt. 

Aus der internationalen Patentanmeldung WO-A-97/08290 sind extrudierte Formkorper mit figurlich geformter Platt- 
chen- oder Scheibenstruktur bekannt. Urn derartige Extrudate stabil herstellen und lagern zu konnen, ist das wesentliche 
Merkmal die Einhaltung des Verhaltnisses der groBten Lange bzw. Breite des individuellen Teilchens "L" zur zugehori- 

45 gen Plattchen- bzw. Scheibendicke "1" (Lange der Diisenbohrung) von oberhalb 1, 2 und insbesondere von wenigstens 
1,5. Die groBte Lange bzw. Breite (L) des individuellen Teilchens in der Draufsicht sollte dabei im Bereich von etwa 1, 2 
bis 20 mm liegen. Die figurenhaft geformten extrudierten Teilchen konnen dabei im Innenbereich der figurenhaft ausge- 
bildeten Flache ein oder mehrere Lochformen vorsehen, die kreisrund, aber auch in beliebig anderer Form ausgestaltet 
sein konnen, Beispielhaft genannt wird die Stemform, die in ihrem Zentrurn ein kreisrundes Loch aufweist. Wesentlich 

50 fur die Herstellung derartiger Extrudate ist der Einsatz von Wasser oder waBrigen Losungen als Plastifizier- und/oder 
Gleitmittel, gegebenenfalls in Kombination mit anderen Plastifizier- und/oder Gleitmitteln, wobei das uberschiissige 
Wasser nach der Extrusion und der Abschlaggranulation des ausgetretenen Stranges getrocknet wird, wodurch der Strang 
erhartet. Derartig hergestellte Mittel zeigen zwar ein ausgezeichnetes Einspiilverhalten iiber die Einspuikammern han- 
delsublicher Haushaltswaschmaschinen; das Aufloseverhalten dieser figurenhaft gestalteten Extrudate war jedoch - ins- 

55 besondere im Handwaschtest - noch verbesserungswiirdig. 

Aus der internationalen Patentanmeldung WO-A-98/12299 ist eine im wesentlichen wasserfrei durchgefiihrte Extru- 
sion bekannt, wobei zunachst ein Vorgemisch hergestellt wird, welches aus Einzelrohstoffen und/oder Compounds, die 
bei Raumtemperatur und einem Druck von einem bar als Feststoff vor liegen und einen Schmelzpunkt bzw. Erweichungs- 
punkt nicht unter 45°C aufweisen, sowie gegebenenfalls bis zu 10Gew.-% bei Temperaturen unter 45°C und einem 

60 Druck von einem bar flussige nichtionische Tensidc zusammengesetzt ist. Dieses Vorgemisch wird unter Einsatz von 
Verdichtungskraften bei Temperaturen von mindestens 45°C extrudiert und anschlieBend gegebenenfalls weiterverarbei- 
tet oder aufbereitet. Da das Vorgemisch im wesentlichen wasserfrei ist, d. h. kein fliissiges Wasser, das also nicht in Form 
von Hydratwasser oder Konstitutionswasser vorliegt, in Mengen von 2 Gew.-% oder dariiber enthalt, erfordert das Ver- 
fahren die Anwesenheit mindestens eines Rohstoffs oder Compounds, der bzw. das bei einem Druck von 1 bar und Tem- 

65 peraturen unterhalb von 45°C in fester Form vorliegt, unter den Verarbeitungsbedingungen aber zumindest als partielie 
Schmelze vorliegt, wobei diese Schmelze als polyfunktioneller, in Wasser iosiicher Binder dient, welche bei der Herstel- 
lung der Mittel sowohl die Funktion eines Gleitmittels als auch eine Kleberfunktion fur die festen Wasch- oder Rexni- 
gungsmitteicompounds bzw. -rohstoffe auslibt, bei der Wiederauflosung des Mittels in waBriger Flotte hingegen desinte- 
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grierend wirkt. In der nicht vorveroffentlichten alteren Anmeldung PCT/EP97/05945 wird als Formgebungshiifsmittel 
ein in nichtwaBriger Losung gequollenes Polymer in dem im wesentlichen nicht- waBrigen Extrusionsverfahren einge- 
setzt, welches auch bei Raumtemperatur und einem Druck von 1 bar in flussiger Form vorliegen kann. Produkte, welche 
tiber eine im wesentlichen nicht- waBrig durchgefuhrte Extrusion hergestellt wurden, zeigen nicht nur ein sehr gutes Ein- 
spiilverhalten uber die Einspulkammern handelsublicher Haushaltswaschmaschinen, sondern weisen auch ein hervorra- 
gendes Ldseverhalten auf, das gleichzusetzen ist mit dem Loseverhalten von feinteiligeren Pulvem, die eine wesentlich 
groBere Oberflachen besitzen. 

Die Aufgabe der Erflndung bestand nun darin, extrudierte Formkorper fiir den Einsatz in Wasch- oder Reinigungsrnit- 
teln stabii herzustelien, welche eine groBte Lange oder Breite von mindestens 1,4 mm aufweisen und sich trotzdem in der 
waBrigen Flotte gut losen. 

Gegenstand der Erflndung ist dementsprechend in einer ersten Ausfuhrungsform ein Verfahren zur Herstellung von 
extrudierten Formkorpern fiir den Einsatz in Wasch- oder Reinigungsmitteln, wobei ein festes und rieselfahiges Vorge- 
misch unter Einsatz von Verdichtungskraften bei Temperaturen von mindestens 45°C in ein Korn uberfiihrt sowie gege- 
benenfalls anschlieBend weiterverarbeitet oder aufbereitet wird, unter den MaBgaben, daB 
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- Formkorper mit einem spezifischen Leistungseintrag von 0,005 bis 0,1 kWh/kg extrudiert werden, welche eine 
rnaximale Lange oder Breite L von 1 ,4 bis 35 mm aufweisen, 

- das Vorgemisch Einzelrohstoffe und/oder Compounds, die bei Raumtemperatur und einem Druck von 1 bar als 
Feststoff vorliegen und einen Schmelzpunkt bzw. Erweichungspunkt nicht unter 45°C aufweisen, sowie gegebenen- 
falls bis zu 10 Gew.-% bei Temperaturen unter 45°C und einem Druck von 1 bar flussige nichtionische Tenside ent- 20 
halt, 

- das Vorgemisch im wesentlichen wasserfrei ist, 

- im Vorgemisch mindestens ein Rohstoff oder Compound eingesetzt wird, der entweder bei einem Druck von 
1 bar und Temperaturen unterhalb von 45°C in fester Form, unter den Verarbeitungsbedingungen aber als Schmelze 
vorliegt bzw. vorliegen, oder 25 
bei einem Druck von 1 bar und bei Raumtemperatur cin in nichtwaBriger Losung gequollenes Polymer darstellt 
bzw. darstellen, 

- wobei diese Schmelze oder die nichtwaBrige Losung des gequoiienen Polymers als polyfunktioneller, in Wasser 
loslicher Binder dient, welche bei der Herstellung der Mittel sowohl die Funktion eines Gleitmittels als auch eine 
Kleberfunktion fiir die festen Rohstoffe ausiibt, bei der Wiederauflosung des Mittels in waBriger Flotte hingegen 30 
desintegrierend wirkt. 

Die extrudierten Formkorper weisen eine Lange oder Breite auf, die durch die Lange oder Breite der Bohrungen in der 
Lochdiisenplatte bestimmt wird. Da im Rahmen der Erflndung die unterschiedlichsten Formen extrudiert werden kon- 
nen, besitzen nur kreisformige Bohrungen einen einheitlichen Durchmesser "d". Es sind jedoch auch Formen denkbar, 35 
welche verschiedene Lange oder Breiten aufweisen. Die rnaximale Lange oder Breite "L", welche im Rahmen der vor- 
liegenden Erflndung auch den Durchmesser kreisformiger Bohrungen umfaBt, liegt vorzugsweise bei 3 bis 35 mm. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen weisen rnaximale Langen oder Breiten "L" von 6 bis 20 mm und insbesondere von 8 
bis 12 mm auf. Wahrend bei der Durchfuhrung eines waBrigen Verfahrens gemaB der internationalen Patentanmeldung 
WO-A-97/08290 das Verhaltnis der maximalen Lange oder Breite "L" der extrudierten Formkorper zur zugehorigen 40 
Plattchen- bzw. Scheibendicke "1" der Diisenbohrungen fiir die Herstellung von stabilen Formkorpern einen wesendi- 
chen Verfahrensparameter darsteilte und dieser Wert oberhalb von 1,2 iiegen muBte, ist dieser Wert fur die erflndungsge- 
maB hergestellten extrudierten Formkorper mit einem deudich geringeren Risiko behaftet. So weist die rnaximale Lange 
oder Breite "L" der extrudierten Formkorper vorzugsweise derartige Werte auf, daB das Verhaltnis L zu 1 zwischen 0,1 
und 10, insbesondere zwischen 0,2 und 3,0 und vorteilhafterweise zwischen 0,4 und 1,5 liegt. 45 

Anders als im Fall der WO-A-97/08290, in der wasserhaltige Vorgemische extrudiert wurden, stellt das Verhaltnis der 
maximalen Lange oder Breite L der extrudierten Formkorper und der zugehorige Plattchen- bzw. Scheibendicke 1 der 
Diisenbohrungen im Falle der im wesentlichen wasserfreien Extrusion keinen derart kritischen Faktor dar. Zwar hat es 
sich gezeigt, daB ein Verhaltnis von oberhalb 1 : 1 Vorteile haben kann; ebenso sind aber auch Verhaltnisse von 1 : 1 oder 
darunter bis sogar 0,05 moglich, wobei aber vorzugsweise wie oben bereits angegeben Verhaltnisse von mindestens 0,1 50 
eingehalten werden. 

In Ausfuhrungsformen, in denen zusatzlich noch eine rnaximale Hone "H" der Formkorper angegeben werden kann, 
ist diese vorzugsweise derart gestaltet, daB das Verhaltnis H zu L vorzugsweise 0,05 bis 15, insbesondere 0,1 bis 5 und 
vorteilhafterweise 0,3 bis 1,5 betragt. Quaderformige Ausfuhrungsformen weisen beispielsweise die Abmessungen 
10 mm x 10 mm x 5 mm oder 23 mm x 23 mm x 10 mm auf. 55 

Bevorzugte Raumformen stelien gegebenenfalls Zyiinder mit Verhaltnissen H/L kleiner 1 oder groBer 1 oder urn 1 : 1, 
aber auch Quader mit Verhaltnissen H/L kleiner 1 oder groBer 1 sowie Wurfel (H/L 1 : 1) dar. Weitere bevorzugte Raum- 
formen sind Korper mit dreieckiger, sechseckiger oder achteckiger Grundflache, wobei auch hier das H/L- Verhaltnis 
kleiner als 1, groBer als 1 oder urn 1 liegen kann. Alle genannten Formkorper konnen auch als Hohlkorper ausgestaltet 
sein, wobei die Lochform - unabhangig davon, ob der Formkorper an sich eine kreisformige oder cine eckige Grundfla- 60 
che aufweist - eine kreisformige oder eine eckige Grundflache haben kann. Insbesondere ist es aber bevorzugt, Hohlkor- 
per mit kreisformigen Lochformen oder nicht- viereckige Formkorper mit Lochformen zu versehen, welche eine ebenso 
vieleckige Grundflache aufweisen, beispielsweise also einen sechseckigen Formkorper mit einer sechseckigen inneren 
Aussparung zu versehen. In der Aufbereitung oder "online" im Extruder konnen diese Hohlkorper gefullt werden, bei- 
spielsweise mit extrudierten Strangen oder mit bei der Verarbeitungstemperatur als Schmelzen vorliegenden Komponen- 65 
ten gefullt werden, welche bei der Lagerung ausharten bzw. bei der Abkuhlung erstarren. In einer weiteren bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erflndung konnen insbesondere solche Formkorper, welche ein H/L- Verhaltnis von ca. 1 : 1 oder 
dariiber aufweisen, in der Aufbereitung zu mehrschichtigen, gegebenenfalls auch mehrfarbigen, Formkorpern verpreBt 



3 



DE 198 48 024 A 1 

werden. 

Selbstverstandlich konnen auch die in der WO-A-97/08290 beschriebenen Figuren, insbesondere sternformige, buch- 
staben-, pflanzen- und tierformige, beispielsweise fischformige Raumformen, nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
hergestellt werden. Es sei auch an dieser Steile ausdriicklich auf die Offenbarung der WO-A-97/08290 hingewiesen. 
5 Das erfindungsgemaBe Verfahren wird mittels einer Extrusion durchgefuhrt, wie sie beispielsweise in der intern atio- 
nalen Patentanmeldung WO-A-98/12299 beschrieben wird. Dabei wird ein festes und im wesentlichen rieselfahiges \br- 
gemisch unter Druck strangformig verpreBt und der Strang nach Austritt aus der Lochform mittels einer Schneidevor- 
richtung auf die vorbestimmbare Granulatdimension zugeschnitten. Das homogene und feste Vorgemisch enthalt ein im 
wesentlichen wasserfreies Plastifizier-, Gleit- und Bindemittel, welches bewirkt, daB das Vorgemisch unter dem Druck 
10 bzw. unter dem Eintrag spezifischer Arbeit plastisch erweicht und extrudierbar wird. 

Das zu extrudierende feste und rieselfahige Vorgemisch ist im wesentlichen wasserfrei. Dabei ist im Rahmen dieser 
Erfindung unter "im wesentlichen wasserfrei" ein Zustand zu verstehen, bei dem der Gehalt an fliissigem, das heiBt nicht 
in Form von Hydratwasser und/oder Konstitutionswasser vorliegendem Wasser unter 2 Gew.-%, vorzugsweise unter 
1 Gew.-% und insbesondere sogar unter 0,5 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Vorgemisch, liegt. Wasser kann dement- 
is sprechend im wesendichen nur in chemisch und/oder physikalisch gebundener Form beziehungsweise als Bestandteil 
der bei Temperaturen unterhalb 45°C bei einem Druck von 1 bar als Feststoff vorliegenden Rohstoffe beziehungsweise 
Compounds, aber nicht als Flussigkeit, Losung oder Dispersion in das Verfahren zur Herstellung des Vorgemisches ein- 
gebracht werden. Vorteilhafterweise weist das Vorgemisch insgesamt einen Wassergehalt von nicht mehr als 15 Gew.-% 
auf, wobei dieses Wasser also nicht in flussiger freier Form, sondern chemisch und/oder physikalisch gebunden voriiegt, 

20 und es insbesondere bevorzugt ist, daB der Gehalt an nicht an Zeolith und/oder an Siiikaten gebundenem Wasser im fe- 
sten Vorgemisch nicht mehr als 10 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 7 Gew.-% und unter besonderer Bevorzugung ma- 
ximal 2 Gew.-% bis 5 Gew.-% betragt. 

Die in dem erfindungsgemaBen Verfahren eingesetzten Inhaltsstoffe konnen - mit Ausnahme der gegebenenfalls vor- 
handenen bei Temperaturen unterhalb von 45°C und einem Druck von 1 bar fliissigen nichtionischen Tenside - separat 

25 hergestellte Compounds, aber auch Rohstoffe sein, welche pulverformig oder partikular (feinteilig bis grob), auf jeden 
Fall aber bei Raumtemperatur und einem Druck von 1 bar in fester Form vorliegen. Als partikulare Teilchen konnen bei- 
spielsweise durch Spriihtrocknung hergestellte Beads oder (Wirbelschicht) Granulate etc. eingesetzt werden. DieZusam- 
mensetzung der Compounds an sich ist unwesentlich fur die Erfindung mit der Ausnahme des Wassergehalts, der so be- 
messen sein muB, daB das Vorgemisch wie oben definiert im wesentlichen wasserfrei ist und vorzugsweise nicht mehr als 

30 10Gew.-% an Hydratwasser und/oder Konstitutionswasser enthalt. Ebenso ist es moglich, daB im \brgemisch feste 
Compounds eingesetzt werden, die als Trager von Flussigkeiten, beispielsweise fliissigen nichtionischen Tensiden oder 
Silikonol und/oder Paraffinen, dienen. Diese Compounds konnen Wasser in dem oben angegebenen Rahmen enthalten, 
wobei die Compounds rieseifahig sind und auch bei hoheren Temperaturen von mindestens 45 °C rieseifahig bzw. zumin- 
dest forderbar bleiben. Insbesondere ist es aber bevorzugt, daB im Vorgemisch Compounds mit maximal 10 Gew.-% und 

35 unter besonderer Bevorzugung mit maximal 7 Gew.-% Wasser, bezogen auf das Vorgemisch, eingesetzt werden. Freies 
Wasser, also Wasser, das nicht in irgendeiner Form an einen Feststoff gebunden ist und daher M in flussiger Form" voriiegt, 
ist vorzugsweise gar nicht im Vorgemisch enthalten, da bereits sehr geringe Mengen, beispielsweise urn 0,2 oder 
0,5 Gew.-%, bezogen auf das Vorgemisch, ausreichen, urn das an sich wasserlosliche Bindemittel anzulosen. Dies hatte 
zur Folge, daB der Schmelzpunkt bzw. Erweichungspunkt herabgesetzt und das Endprodukt sowohl an Rieselfahigkeit 

40 als auch an Schuttgewicht verlieren wiirde. 

Oberraschenderweise hat es sich erwiesen, daB es keineswegs gleichgiiltig ist, an welchen festen Rohstoff bzw. in wel- 
chem festen Compound das Wasser gebunden ist. So ist das Wasser, das an Buildersubstanzen wie Zeolith oder Silikate 
(Beschreibung der Substanzen siehe untcn), insbesondere wenn das Wasser an Zeolith A, Zeolith P bzw. MAP und/oder 
Zeolith X gebunden ist, als weniger kritisch anzusehen. Hingegen ist es bevorzugt, daB Wasser, welches an andere feste 

45 Bestandteile als an die genannten Buildersubstanzen gebunden ist, vorzugsweise in Mengen von weniger als 3 Gew.-% 
im Vorgemisch enthalten ist. In einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist es daher bevorzugt, daB der Gehalt an gebun- 
denem Wasser im Vorgemisch nicht mehr als 10 Gew.-% betragt und/oder der Gehalt an nicht an Zeolith und/oder an Si- 
iikaten gebundenem Wasser weniger als 7 Gew.-% und insbesondere maximal 2 bis 5 Gew.-% betragt. Dabei ist es be- 
sonders vorteilhaft, wenn das Vorgemisch gar kein Wasser enthalt, das nicht an die Buildersubstanzen gebunden ist. Dies 

50 ist technisch jedoch nur schwer zu realisieren, da in der Regel durch die Rohstoffe und Compounds zumindest immer 
Spuren von Wasser eingeschleppt werden. 

Der Gehalt der im Vorgemisch eingesetzten festen Compounds an bei Temperaturen unterhalb 45°C nicht-waBrigen 
Flussigkeiten betragt vorzugsweise ebenfalls bzw. zusatziich bis zu 10 Gew.-%, vorteilhafterweise bis zu 6 Gew.-%, wie- 
derum bezogen auf das Vorgemisch. Insbesondere werden in dem Vorgemisch feste Compounds eingesetzt, welche iib- 

55 liche bei Temperaturen unterhalb von 45 °C und einem Druck von 1 bar flussige nichtionische Tenside enthalten, die nach 
alien bekannten Hersteilungsarten - beispielsweise durch Spriihtrocknung, Granulierung oder Bedusung von Tragerbe- 
ads - separat hergestellt wurden. Auf diese Weise konnen Vorgemische hergestellt werden, welche beispielsweise bis 
etwa 10Gew.-%, vorzugsweise darunter, insbesondere bis maximal 8Gew.-% und beispielsweise zwischen 1 und 
5 Gew.-% an nichtionischen Tensiden, bezogen auf das fertige Mittei, zulassen. 

60 Der Schmelzpunkt ist diejenige Temperatur, bei der die flussige und die feste Phase eines Stoffes bei etwa 1 bar Druck 
(bzw. genauer: bei 1,013 bar Druck) im thermodynamischen Gleichgewicht miteinander stehen. Am Schmelzpunkt geht 
somit ein Stoff vom geordneten festen in den ungeordneten fliissigen Zustand (Schmelzen) iiber. Fur vieie Substanzen, 
beispielsweise amorphe Stoffe, aber auch Polymere und Mischungen oder nicht 100%ig reine Stoffe, wird ein breiteres 
Schmelzintervall gemessen. Der Erweichungspunkt ist dabei die Temperatur, bei der diese Stoffe aufgrund von partiell 

65 vorliegenden Schmelzen in sich zusammenzusinken beginnen; der Erweichungspunkt kann dabei wesentlich defer lie- 
gen als die Temperatur, bei der die gesamte Substanz vollstandig in den fliissigen Zustand erreicht hat. 

Compounds, welche Wasser in der oben angegebenen Form enthalten und/oder als Trager fiir Flussigkeiten, insbeson- 
dere fur bei Raumtemperatur flussige nichtionische Tenside dienen, also diese bei Raumtemperatur fliissigen Inhalts- 
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stoffe enthalten und erfindungsgemaB eingesetzt werden konnen, weisen auf keinen Fall einen Erweichungspunkt unter- 
halb 45°C auf. Ebenso weisen die separat eingesetzten Einzelrohstoffe einen Schmelzpunkt von wenigstens 45°C auf. 
Vorzugsweise iiegt der Schmelzpunkt bzw. der Erweichungspunkt aller im Vorgemisch eingesetzten Einzelrohstoffe und 
Compounds oberhalb von 45°C und vorteilhafterweise bei mindestens 50°C. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weisen mindestens 80Gew.-%, insbesondere mindestens 5 
85 Gew.-% und mit besonderer Bevorzugung mindestens 90 Gew.-% der im Vorgemisch eingesetzten Compounds und 
Einzelrohstoffe einen wesentlich hoheren Erweichungspunkt bzw. Schmelzpunkt auf als unter den Verfahrensbedingun- 
gen erreicht werden. In der Praxis werden die Verfahrenstemperaturen schon allein aus okonomischen Griinden nicht 
oberhalb von 150°C, vorzugsweise nicht oberhalb von 120°C liegen. Somit werden mindestens 80Gew.-% der einge- 
setzten Compounds und Einzelrohstoffe einen Erweichungspunkt bzw. Schmelzpunkt oberhalb von 150°C aufweisen. In io 
der Regel iiegt der Erweichungspunkt oder der Schmelzpunkt sogar weit oberhalb dieser Temperatur. Fails Inhaltsstoffe 
eingesetzt werden, die sich unter TemperatureinfluB zersetzen, beispieisweise Peroxybleichmittel wie Perborat oder Per- 
carbonat, so Iiegt die Zersetzungstemperatur dieser Inhaltsstoffe bei einem Druck von 1 bar und insbesondere bei hohe- 
ren Drucken, die in den erfindungsgemaBen und bevorzugten Extrusionsverfahren vorliegen, ebenfalls significant ober- 
halb von 45°C. 15 

Das Vorgemisch kann zusatzlich zu den festen Bestandteilen bis etwa 10 Gew.-% bei Temperaturen unterhalb von 
45°C und einem Druck von 1 bar flussige nichtionische Tenside, insbesondere die ublicherweise in Wasch- oder Reini- 
gungsmitteln eingesetzten alkoxylierten Alkohole, wie Fettalkohole oder Oxoalkohole mit einer C-Kettenlange zwi- 
schen 8 und 20 und insbesondere durchschnittlich 3 bis 7 Ethyienoxideinheiten pro Mol Alkohol (genauere Beschrei- 
bung siehe unten). Die Zugabe der flussigen nichtionischen Tenside kann in den Mengen erfolgen, die noch sicherstellen, 20 
daB das Vorgemisch in rieselfahiger Form vorliegt. In einigen Fallen kann daher der Gehalt an derartigen sogenannten 
flussigen Tensiden auch hoher als 10 Gew.-% liegen. In der Regel wird er aber unterhalb dieser Grenze von 10 Gew.-% 
liegen. Falls derartige flussige Niotenside in das Vorgemisch eingebracht werden, so ist es bevorzugt, daB flussige Nio- 
tenside und das desintegrierend wirkende Bindemittel getrennt voneinander in das Verfahren eingebracht werden. In ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung werden die flussigen Niotenside in einem kontinuierlichen Produkti- 25 
onsverfahren insbesondere mittels Diisen auf den Pulverstrom aufgebracht und von letzerem aufgesaugt. 

Das Vorgemisch enthalt aber in einer bevorzugten Ausfuhrungsform auch mindestens einen Rohstoff oder mindestens 
ein Compound, weicher oder welches als Bindemittel dient, zwar bei Raumtemperatur fest ist, wahrend der Verdichtung 
unter den Verfahrensbedingungen aber flussig in Form einer Schmeize vorliegt. Das Bindemittel selber kann einmal ge- 
schmolzen auf das Vorgemisch aufgediist oder zu dem Vorgemisch zugetropft werden, zum anderen hat es sich aber auch 30 
als vorteilhaft erwiesen, das Bindemittel in fester Form als Pulver in das Vorgemisch einzubringen. Der Schmelzpunkt 
bzw. der Erweichungspunkt Iiegt bei einem Druck von 1 bar bei mindestens 45°C und (insbesondere aus okonomischen 
Grunden) vorzugsweise unterhalb von 200°C, insbesondere unterhalb von 150°C. Wird der Binder in Form einer 
Schmeize in das Vorgemisch eingebracht, so betragt die Temperatur in dem SchmelzgefaB ebenfalls mehr als 45°C bis 
maximal etwa 200°C, wobei die Temperatur in dem SchmelzgefaB die Schmelztemperatur bzw. die Temperatur des Er- 35 
weichungspunkts des Bindemittels bzw. der Bindemitteimischung durchaus significant ubersteigen kann. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung werden unter den unter Verarbeitungsbedingungen vorliegenden Schmelzen 
auch partielle Schmelzen verstanden, wie sie am Erweichungspunkt und oberhalb davon vorliegen. Wesentlich fur die 
Erfindung ist, daB das Bindemittel oder die Bindemitteimischung unter 45°C in der geordneten festen Form vorliegt, un- 
ter den Verfahrensbedingungen aber zumindest plastisch erweicht und als partielle Schmeize vorliegt. Es ist nicht erfor- 40 
derlich, daB das gesamte Bindemittel oder die gesamte Bindemitteimischung als vollstandige Schmeize vorliegt, was 
aber durchaus Vorteile haben kann. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein nichtwaBriges Bindemittel eingesetzt, das bei Tfempc- 
raturen bis maximal 130°C, vorzugsweise bis maximal 100°C und insbesondere bis 90°C bereits vollstandig als 
Schmeize vorliegt. Das Bindemittel muB also je nach Verfahren und Verfahrensbedingungen ausgewahlt werden oder die 45 
Verfahrensbedingungen, insbesondere die Verfahrenstemperatur, miissen - falls ein bestimmtes Bindemittel gewunscht 
wird - an das Bindemittel angepaBt werden. 

Bevorzugte Bindemittel, die allein oder in Mischung mit anderen Bindemitteln eingesetzt werden konnen, sind Poly- 
ethyienglykole, 1,2-Polypropylenglykole sowie modifizierte Polyethylenglykole und Polypropylenglykole. Zu den mo- 
difizierten Polyalkylenglykolen zahlen insbesondere die Sulfate und/oder die Disulfate von Polyethylenglykolen oder 50 
Polypropylenglykolen mit einer relativen Molekiilmasse zwischen 600 und 12000 und insbesondere zwischen 1000 und 
4000. Eine weitere Gruppe besteht aus Mono- und/oder Disuccinaten der Polyalkylenglykole, welche wiederum relative 
Molekulmassen zwischen 600 und 6000, vorzugsweise zwischen 1000 und 4000 aufweisen. Fur eine genauere Beschrei- 
bung der modifizierten Polyalkylenglykolether wird auf die Offenbarung der internationalen Patentanmeldung WOA- 
93/02176 verwiesen. Im Rahmen dieser Erfindung zahlen zu Polyethylenglykolen solche Polymere, bei deren Herstel- 55 
lung neben Ethylenglykol ebenso C3-CVGlykole sowie Glycerin und Mischungen aus diesen als Startmolekule einge- 
setzt werden. Ferner werden auch ethoxylierte Derivate wie Trimethyloipropan mit 5 bis 30 EO umfaBt. 

Die vorzugsweise eingesetzten Polyethylenglykole konnen eine lineare oder verzweigte Struktur aufweisen, wobei 
insbesondere lineare Polyethylenglykole bevorzugt sind. 

Zu den insbesondere bevorzugten Polyethylenglykolen gehoren solche mit relativen Molekulmassen zwischen 2000 60 
und 12000, vorteilhafterweise urn 4000, wobei Polyethylenglykole mit relativen Molekulmassen unterhalb 3500 und 
oberhalb 5000 insbesondere in Kombination mit Polyethylenglykolen mit einer relativen Molekiilmasse urn 4000 einge- 
setzt werden konnen und derartige Kombinationen vorteilhafterweise zu mehr als 50 Gew.-%, bezogen auf die gesamte 
Menge der Polyethylenglykole, Polyethylenglykole mit einer relativen Molekiilmasse zwischen 3500 und 5000 aufwei- 
sen. Als Bindemittel konnen jedoch auch Polyethylenglykole eingesetzt werden, welche an sich bei Raumtemperatur und 65 
einem Druck von 1 bar in flussigem Zustand vorliegen; hier ist vor allern von Polyethylenglykol mit einer relativen Mo- 
lekiilmasse von 200, 400 und 600 die Rede. Alierdings sollten diese an sich flussigen Polyethylenglykole nur in einer Mi- 
schung mit mindestens einem weiteren Bindemittel eingesetzt werden, wobei diese Mischung wieder den erfindungsge- 
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maBen Anforderungen geniigen muB, also einen Schmelzpunkt bzw. Erweichungspunkt von mindestens oberhalb 45°C 
aufweisen muB. 

Zu den modifizierten Polyethylenglykolen gehdren auch ein- oder mehrseitig endgruppenverschlossene Polyethylen- 
glykole, wobei die Endgruppen vorzugsweise Ci-Cu-Alkylketten, die linear oder verzweigt sein konnen, darstellen. Ins- 
5 besondere weisen die Endgruppen die Alkyiketten zwischen Q und Q, vor allem zwischen d und C4 auf, wobei auch 
Isopropyl- und Isobutyl- bzw. tert-Butyl- durchaus mogliche Alternativen darstellen. 

Einseitig endgruppenverschlossene Polyethylenglykolderivate konnen auch der Formel Cx(EO) y (PO) z geniigen, wo- 
bei C x eine Alkylkette mit einer C-Kettenlange von 1 bis 20, y 50 bis 500 und z 0 bis 20 sein konnen. Fur z = 0 existieren 
Uberschneidungen mit Verbindungen des vorangegangen Absatzes. 

10 Aber auch EO-PO-Poiymere (x gleich 0) konnen als Bindemittel dienen. 

Ebenso eignen sich als Bindemittel niedermolekulare Polyvinylpyrrolidone und Derivate von diesen mit relativen Mo- 
lekulmassen bis maximal 30000. Bevorzugt sind hierbei relative Molekulmassenbereiche zwischen 3000 und 30000, bei- 
spielsweise um 10000. Polyvinylpyrrolidone werden vorzugsweise nicht als alleinige Bindemittel, sondern in Kombina- 
tion mit anderen, insbesondere in Combination mit Polyethylenglykolen, eingesetzt. 

15 Als geeignete weitere Bindemittel haben sich Substanzen erwiesen, welche bereits an sich wasch- oder reinigungsak- 
tive Eigenschaften aufweisen, also beispielsweise nichtionische Tenside mit Schmelzpunkten von mindestens 45°C oder 
Mischungen aus nichtionischen Tensiden und anderen Bindemitteln. Zu den bevorzugten nichtionischen Tensiden geho- 
ren alkoxylierte Fett- oder Oxoalkohole, insbesondere Cn-Cis-Alkohole. Dabei haben sich Alkoxylierungsgrade, insbe- 
sondere Ethoxylierungsgrade von durchschnittlich 18 bis 100 AO, insbesondere EO pro Mol Alkohol und Mischungen 

20 aus diesen als besonders vorteilhaft erwiesen. Vor allem Fettalkohole mit durchschnittlich 18 bis 35 EO, insbesondere 
mit durchschnittlich 20 bis 25 EO, zeigen vorteilhafte Bindereigenschaften im Sinne der vorliegenden Erfindung. Gege- 
benenfalls konnen in Bindemittelmischungen auch ethoxylierte Aikohole mit durchschnittlich weniger EO-Einheiten, 
pro Mol Alkohol enthalten sein, beispielsweise Talgfettalkohol mit 14 EO. Allerdings ist es bevorzugt, diese relativ nied- 
rig ethoxylierten Aikohole nur in Mischung mit hoher ethoxylierten Alkoholen einzusetzen. \forteilhafterweise betragt 

25 der Gehalt der Bindemittel an diesen relativ niedrig ethoxylierten Alkoholen weniger als 50Gew.-%, insbesondere we- 
niger als 40 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmenge an eingesetztem Bindemittel. Vor allem iiblicherweise in Wasch- 
oder Reinigungsmitteln eingesetzte nichtionische Tenside wie C^-C is- Aikohole mit durchschnittlich 3 bis 7 EO, welche 
bei Temperaturen bis zu 30°C (1 bar) an sich flussig vorliegen, sind vorzugsweise - falls uberhaupt - in den Bindemit- 
telmischungen nur in den Mengen vorhanden, daB dadurch 0 bis maximal 10 Gew.-%, insbesondere 0 bis 5 Gew.-% die- 

30 ser nichtionischen Tenside in den RohstofT-Compounds enthalten sind. Wie bereits oben beschrieben ist es allerdings we- 
niger bevorzugt, in den Bindemittelmischungen bei Raumtemperatur flussige nichtionische Tenside einzusetzen. In einer 
besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform sind derartige nichtionische Tenside deshalb kein Bestandteil der Bindemittel- 
mischung, da diese nicht nur den Erweichungspunkt der Mischung herabsetzen, sondern auch zur Klebrigkeit des End- 
produkts beitragen konnen und auBerdern durch ihre Neigung, beim Kontakt mit Wasser zu Vergelungen zu fiihren, auch 

35 dem Erfordemis der schnellen Auflosung des Bindemittels/der Trennwand im Endprodukt haufig nicht im gewiinschten 
Umfang geniigen. Ebenso ist es nicht bevorzugt, daB ubliche in Wasch- oder Reinigungsmitteln eingesetzte Aniontenside 
oder deren Vorstufen, die Aniontensidsauren, in der Bindemittelmischung enthalten sind. Ci2-Ci8-Fettalkohole, C16-C18- 
Fettalkohole oder reiner Cig-Fettalkohol mit mehr als 50 EO, vorzugsweise mit etwa 80 EO, haben sich hingegen als her- 
vorragend geeignete Bindemittel erwiesen, die aliein oder in Kombination mit anderen Bindemitteln eingesetzt werden 

40 konnen. 

Andere nichtionische Tenside, die als Bindemittel geeignet sind, stellen die nicht zu Vergelungen neigenden Fettsau- 
remethylesterethoxylate, insbesondere solche mit durchschnittlich 10 bis 25 EO dar (genauere Beschreibung dieser 
Stoffgruppe siehe unten). Besonders bevorzugte Vertreter dieser Stoffgruppe sind iiberwiegend auf Ci6-Ci8-Fettsauren 
basierende Methylester, beispielsweise geharteter Rindertalgmethylester mit durchschnittlich 12 EO oder mit durch- 
45 schnittlich 20 EO. 

Eine weitere Substanzklasse, die als Bindemittel im Rahmen der vorliegenden Erfindung geeignet ist, stellen ethox- 
ylierte Fettsauren mit 2 bis 100 EO dar, deren "Fettsaure"-Reste im Rahmen dieser Erfindung linear oder verzweigt sein 
konnen. Dabei sind vor allem derartige Ethoxylate bevorzugt, die eine eingeengte Homologenverteilung (NRE) und/oder 
einen Schmelzpunkt oberhalb von 50°C aufweisen. Derartige Fettsaureethoxylate konnen als alleiniges Bindemittel oder 
50 in Kombination mit anderen Bindemitteln eingesetzt werden, wahrend die nicht-ethoxyiierten Natrium- und Kaliumsei- 
fen weniger bevorzugt sind und nur in Kombination mit anderen Bindemitteln eingesetzt werden. 

Ebenso sind aber auch Hydroxymischether, die gemaB der Lehre der europaischen Patentanmeldung EP-A- 
0 754 667 (BASF) durch Ringoffnung von Epoxiden ungesattigter Fettsaureester erhalten werden konnen, als Bindemit- 
tel, insbesondere in Kombination mit Polyethylenglykolen, den vorgenannten Fettsauremethylesterethoxylaten oder den 
55 Fettsaureethoxylaten, geeignet. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsforrn der Erfindung wird als Bindemittel eine Mischung eingesetzt, welche C12-C18- 
Fettalkohol auf Basis Kokos oder Talg mit durchschnittlich 20 EO und Polyethylenglykol mit einer relativen Molekiil- 
masse von 400 bis 4000 enthalt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird als Bindemittel eine Mischung eingesetzt, welche 
60 iiberwiegend auf Ci6-Ci 8 -Fettsauren basierende Methylester mit durchschnittlich 10 bis 25 EO, insbesondere geharteten 
Rindertalgmethylester mit durchschnittlich 12 EO oder durchschnittlich 20 EO, und einem Ci 2 -Ci8-Fettalkohol auf Basis 
Kokos oder Talg mit durchschnittlich 20 EO und/oder Polyethylenglykol mit einer relativen Molekulmasse von 400 bis 
4000 enthalt. 

Als besonders vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung haben sich Bindemittel erwiesen, dieentweder allein auf 
65 Polyethylenglykolen mit einer relativen Molekulmasse um 4000 oder auf einer Mischung aus Ci2*Ci8-Fettalkohol auf 
Basis Kokos oder Talg mit durchschnittlich 20 EO und einem der oben beschriebenen Fettsauremethylesterethoxylate 
oder auf einer Mischung aus C l2 -Ci 8 -Fettalkohol auf Basis Kokos oder Talg mit durchschnittlich 20 EO, einem der oben 
beschriebenen Fettsauremethylesterethoxylate und einem Polyethylenglykol, insbesondere mit einer relativen Molekiil- 
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masse urn 4000, basieren. Dabei sind Mischungen von Polyethylenglykol mit einer relativen Molekulmasse um 4000 mit 
den genannten Fettsauremethylesterethoxylaten oder mit Ci6-Ci8-Fettalkohol mit 20 EO im Gewichtsverhaltnis 1 : 1 
oder dariiber besonders bevorzugt. 

Andere RohstofTe wie beispielsweise Trimethylolpropyiene (Handelsprodukte der Firma BASF, Bundesrepublik 
Deutschland) konnen zwar in Bindemittelmischungen, insbesondere in Mischung mit Polyethylenglykolen, enthalten 5 
sein; sie konnen jedoch nicht als alleiniges Bindemittel eingesetzt werden, da sie zwar eine bindende/klebende Funktion 
erfullen, jedoch keinc desintegrierende Wirkung aufweisen. 

AuBerdem konnen als weitere Bindemittel allein oder in Kombination mit anderen Bindemitteln auch Alkylglykoside 
der allgemeinen Formel RO(G) x eingesetzt werden, in der R einen primaren geradkettigen oder methylverzweigten, ins- 
besondere in 2-Stellung methylverzweigten aliphatischen Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 bis 18 C-Atomen bedeutet to 
und G das Symbol ist, das fur eine Glykoseeinheit mit 5 oder 6 C-Atomen, vorzugsweise fur Glucose, steht. Der Oligo- 
merisierungsgrad x, der die Verteilung von Monoglykosiden und Oligoglykosiden angibt, ist eine beliebige Zahl zwi- 
schen 1 und 10; vorzugsweise liegt x bei 1, 2 bis 1,4. Insbesondere sind solche Alkylglykoside geeignet, welche einen Er- 
weichungsgrad oberhalb 80°C und einen Schmeizpunkt oberhalb von 140°C aufweisen. Ebenfalls geeignet sind hoch- 
konzentrierte Compounds mit Gehalten von mindestens 70Gew.-% Alkylglykosiden, vorzugsweise mindestens 15 
80 Gew.-% Alkylglykosiden. Unter Einsatz hoher Scherkrafte kann die Schmelzagglomeration und insbesondere die 
Schmelzextrusion mit derartig hochkonzentrierten Compounds bereits bei Temperaturen durchgefuhrt werden, welche 
oberhalb des Erweichungspunkts, aber noch unterhalb der Schmelztemperatur liegen. Obwohl Alkylglykoside auch als 
alleinige Binder eingesetzt werden konnen, ist es bevorzugt, Mischungen aus Alkylglykosiden und anderen Bindemitteln 
einzusetzen. Insbesondere sind hier Mischungen aus Polyethylenglykolen und Alkylglykosiden, vorteilhafterweise in 20 
Gewichtsverhaltnissen von 25 : 1 bis 1 : 5 unter besonderer Bevorzugung von 10:1 bis 2:1. 

Ebenfalls als Bindemittel, insbesondere in Kombination mit Polyethylenglykolen und/oder Alkylglykosiden, geeignet 
sind Polyhydroxyfettsaurearnide der Formel (I), in der R 2 CO fur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoff- 
atomen, R l fur Wasserstoff, einen Alkyl- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fur einen linearen 
oder verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 Hydroxylgruppen steht. 25 



' 30 

R 2 -CO-N-[Z] (I) 

Vorzugsweise leiten sich die Polyhydroxyfettsaurearnide von reduzierenden Zuckem mit 5 oder 6 Kohlenstoffatomen, 
insbesondere von der Glucose ab. 35 
Zur Gruppe der Polyhydroxyfettsaurearnide gehoren auch Verbindungen der Formel (II), 

R 4 -0-R 5 



R 3 -CO-N-[Z] 



in der R 3 fur einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenylrest mit 7 bis 12 Kohlenstoffatomen, R 4 fur einen line- 
aren, verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest mit 2 bis 8 Kohlenstoffatomen und R 5 fur einen linearen, 
verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest oder einen Oxy- Alkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen 
steht, wobei Ci-C4-Alkyi- oder Phenylreste bevorzugt sind, und [Z] fur einen linearen Polyhydroxyalkylrest, dessen Al- 50 
kylkette mit mindestens zwei Hydroxylgruppen substituiert ist, oder alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte oder pro- 
poxylierte Derivate dieses Restes steht. [Z] wird auch hier vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines Zuckers wie 
Glucose, Fructose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose erhalten. Die N-Alkoxy- oder N-Aryloxy-substi- 
tuierten Verbindungen konnen dann beispielsweise nach der Lehre der internationalen Patentanmeldung WO-A- 
95/07331 durch Umsetzung mit Fettsauremethylestem in Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in die gewiinschten 55 
Polyhydroxyfettsaurearnide uberfuhrt werden. Besonders bevorzugte Glucamide schmelzen bereits bei 95 bis 105°C. 
Aber auch hier - wie bei den Alkylglykosiden - reichen im erfindungsgemaBen Verfahren normalerweise Arbeitstempe- 
raturen aus, welche oberhalb der Erweichungstemperatur, aber unterhalb der Schmelztemperatur liegen. 

Wasserfrei gequollene Polymere, die im Sinne der vorliegenden Erfindung ebenfalls als Bindemittel eingesetzt werden 
konnen, sind solche, die in nicht-waBrigcn Flussigkeiten zu gelartigen Zustandcn fuhren. Geeignet sind insbesondere sol- 60 
che Systeme aus nicht-waBriger Flussiitkeit und Polymer, die bei Raumtemperatur bei Anwesenheit des Polymers eine 
mindestens 20-fach, insbesondere 300-fach bis 5000-fach hohere Viskositat aufweisen als die nicht-waBrige Fliissigkeit 
alleine. Die Viskositat des Bindemittels, das heiBt in diesem Fall der Kombination aus nicht-waBriger Flussigkeit und 
Polymer, liegt bei Raumtemperatur vorzugsweise im Bereich von 200 mPas bis 10 000 mPas, insbesondere von 400 
mPas bis 6 000 mPas, gemessen zum Beispiel mit Hilfe eines Brookfield-Rotationsviskosimeters (Brookfield DV2, Spin- 65 
del 2 bei 20 Upm). Bei hoherer Temperatur, zum Beispiel 60°C, weicht die Viskositat vorzugsweise nur relativ wenig 
von den Werten bei Raumtemperatur ab und liegt bevorzugt im Bereich von 250 mPas bis 2500 mPas. Zu den geeigneten 
Flussigkeiten gehoren bei Raumtemperatur flussige ein-, zwei- oder dreiwertige Alkohole mit Siedepunkten (bei 1 bar) 
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iiber 80°C, insbesondere uber 120°C, wie zum Beispiel n-Propanol, iso-Propanol, n-Butanol, s-Butanol, iso-Butanol, 
Ethylenglykol, 1,2- oder 1 ,3-Propylenglykol, Glycerin, Di- oder TYiethylen- oder -propylenglykol oder deren Mischun- 
gen, insbesondere Glycerin und/oder Ethylenglykol, und die bei Raumtemperatur fliissigen Vertreter der bereits oben an- 
gefiihrten nichtionischen Tenside. Obwohl derartige nichtionische Tenside bekanntermaBen dazu neigen, beim Kontakt 
5 mit Wasser zu vergelen, tritt bei ihrem Einsatz als nichtwaBriges Losungsmittel fur das Polymer im erfi ndungsgemaB ein- 
gesetzten Bindemittel keine Klebrigkeit des Endprodukts auf. Als Polymere, die in derartigen wasserfreien Fliissigkeiten 
zu gequollenen Systemen fuhren, eignen sich Poly vinylpyrroli don, Polyacrylsaure, Copolymcrc aus Acrylsaure und 
Maleinsaure, Polyvinylalkohol, Xanthan, teilhydrolysierte Starken, Alginate, Amylopektin, Methylether-, Hydroxyethy- 
lether-, Hydroxypropylether- und/oder Hydroxybutylethergruppen-tragende Starken oder Cellulosen, phosphatierte Star- 

10 ken wie Starkedisphosphat, aber auch anorganische Polymere wie Schichtsilikate so wie deren Gemische. Unter den Po- 
lyvinylpyrrolidonen sind solche mit relativen Molekulmassen bis maximal 30000 bevorzugt. Insbesondere bevorzugt 
sind hierbei relative Molekulmassenbereiche zwischen 3000 und 30000, beispieisweise urn 10000. Zu den bevorzugt 
verwendeten Poiymeren gehoren auch Hydroxypropyistarke und Starkediphosphat. Die Konzentration der Polymere in 
den wasserfreien Fliissigkeiten betragt vorzugsweise 5 Gew.-% bis 20Gew.-%, insbesondere etwa 6Gew.-% bis 

15 12Gew.-%. 

Besonders vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung enthalten als Bindemittel derartige gequollene Polymere. 
Der Gehalt an Bindemittel bzw. Bindemitteln im Vorgemisch vorzugsweise mindestens 2 Gew.-%, aber weniger als 
20 Gew.-%, insbesondere weniger als 15 Gew.-% unter besonderer Bevorzugung von Mengen im Bereich von 3 Gew.-% 
bis 10 Gew.-%. Im weiteren Verlauf der Beschreibung dieser Erfindung wird einfachheitshalber nur noch von einem oder 

20 dem Bindemittel die Rede sein. Dabei soli jedoch klargestellt sein, daB an sich immer auch der Einsatz von mehreren, 
verschiedenen Bindemitteln und Mischungen aus verschiedenen Bindemitteln moglich ist. 

Zur Erlauterung des eigentlichen Extrusions verfahrens wird hiermit ausdriickiich auf die obengenannten Patente und 
Patentanmeldungen des Standes der Technik verwiesen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird da- 
bei das Vorgemisch vorzugsweise kontinuierlich einem Planet walzenextruder oder einem 2-Wellen-Extruder bzw. 2- 

25 Schnecken-Extruder mit gleichlaufender oder gegenlaufender Schneckenfuhrung zugefuhrt, dessen Gehause und dessen 
Extruder-Granulicrkopf auf die vorbestimmte Extrudicrtemperatur aufgeheizt sein konnen. Unter der Schereinwirkung 
der Extruderschnecken wird das Vorgemisch unter Druck verdichtet, plastifiziert, in Form von Strangen durch die Loch- 
diisenplatte im Extruderkopf extrudiert und schiieBlich das Extrudat mittels eines rotierenden Abschlagmessers abge- 
schlagen. Die Abmessungen der bevorzugten extrudierten Formkorper wurden bereits oben beschrieben. 

30 Ein weiteres wesentliches Merkmal des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht darin, daB der Energieeintrag in den 
Extruder pro kg der zu extrudierenden Forrnkorpermasse vorzugsweise 0,008 bis 0,08 kWh betragt. Vorzugsweise liegt 
der Energieeintrag zwischen 0,015 und 0,04 kWh/kg und insbesondere bei 0,02 bis 0,035 kWh/kg. Bei einem Engergie- 
eintrag unterhaib von 0,005 kWh/kg wird die zu extrudierende Formmasse derart weich, daB ein Abschlag des extrudier- 
ten Strangs direkt nach dem Austritt aus der Lochplatte nur noch in Ausnahmefalien moglich sein wird, \brzugsweise 

35 wird deshalb ein Energieeintrag von 0,008 kWh/kg nicht unterschritten. Mit steigendem Energieeintrag wird die zu ex- 
trudierende Formmasse harter, und der Druck im Extruderkopf steigt an. Oberhalb von 0,1 kWh/kg wird die zu extrudie- 
rende Formmasse derart hart, daB nur noch kleine Durchsatze durch den Extruder moglich sind. Aus okonomischen 
Griinden ist es daher bevorzugt, daB der Energieeintrag nicht oberhalb von 0,08 kWh/kg liegt. 

Weiterhin ist es moglich, das noch plastische Primargranulat einem weiteren formgebenden Verarbeitungsschritt zu- 

40 zufuhren; dabei werden am Rohextrudat vorliegende Kanten abgerundet. Falls gewiinscht konnen in dieser Stufe geringe 
Mengen an Trockenpulver, beispieisweise Zeolithpulver wie Zeolith NaA-Pulver, mitverwendet werden. Diese Formge- 
bung kann in marktgangigen Rondiergeraten erfolgen. Dabei ist darauf zu achten, daB in dieser Stufe nur geringe Men- 
gen an Feinkornanteil entstehen. Eine Trocknung, welche in den obengenannten Dokumenten des Standes der Technik 
als bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben wird, eriibrigt sich aber im Rahmen der vorliegenden Erfindung, da das 

45 Verfahren erfindungsgemaB im wesentiichen wasserfrei, also ohne die Zugabe von freiem, nichtgebundenem Wasser er- 
folgt. 

Alternativ konnen Extrusionen/Verpressungen auch in Niedrigdruckextrudern, in der Kahl-Presse, im Bextruder 
(Firma Bepex) oder im Plastagglomerator der Firma Pallmann, der in Variation zu einer Pelletpresse innen Werkzeuge 
aufweist, wodurch das Vorgemisch beim Drehen verdichtet wird, und bei dem das kompaktierte Vorgemisch durch Sieb- 

50 korbe gedriickt wird, durchgefuhrt werden. Im Planetwalzenextruder der Firma Entex wird das Vorgemisch extrem ho- 
mogenisiert. Die Extrusion wird daher schon bei reladv niedrigen Drucken moglich. 

Es hat sich gezeigt, daB sich reladv niedrige Extrusionsdrucke positiv auf das Riickstandsverhalten der Formkorper in 
der waBrigen Anwendung auswirken. Vorzugsweise wird deshalb nur mit kurzzeitigem Druckaufbau, wenn das Vorge- 
misch durch den Spalt der Lochdiisenbohrungen gepreBt wird, gearbeitet. Vorzugsweise wird bei Kopfdrucken von etwa 

55 5 bis 150 bar gearbeitet, wobei Drucke von 10 bis 100 bar und insbesondere von 20 bis 75 bar besonders bevorzugt sind. 
Damit konnen die erforderlichen Drucke durchaus niedriger liegen als in der wasserhaltigen Extrusionsvariante gemaB 
der Lehre des europaischen Patents EP-B-0 486 592, in der ein Mindestdruck von 25 bar als erforderlich angegeben 
wurde, damit der extrudierte Strang nach dem Austritt aus der Lochform direkt geschnitten werden konnte. 
Dabei werden Kopftemperaturen im Extruder von 30 bis 90°C und insbesondere von 40 bis 80°C bevorzugt, wobei 

60 Kopftemperaturen von 50 bis 60°C besonders vorteilhaft sein konnen. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform, in der Schmelzen als Bindemittel eingesetzt werden, sieht die Erfindung nun 
vor, daB die Temperaturfuhrung im Obergangsbereich der Schnecke, des Vorverteilers und der Diisenplatte derart gestal- 
tet ist, daB die Schmelztemperatur des Bindemittels bzw. die obere Grenze des Schmelzbereichs des Bindemitteis zumin- 
dest erreicht, vorzugsweise aber uberschritten wird. Dabei liegt die Dauer der Temperatureinwirkung im Kompressions- 

65 bereich der Extrusion vorzugsweise unterhaib von 2 Minuten und insbesondere in einem Bereich zwischen 20 Sekunden 
und 1 Minute. 

Die zu extrudierenden Vorgemische zeigen haufig ein rheopexes Verhalten, wenn bei hohem Druck eine zu niedrige 
Schergeschwindigkeit vorliegt, Rheopexie bedeutet die Zunahme der Viskositat infolge andauernder Einwirkung mecha- 
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nischer Krafte mit anschlieBender Wiederabnahme nach Aufhoren der Bean sprue hung; wahrend unter Dilatanz der Vis- 
kositatsanstieg mit zunehmender Schergeschwindigkeit verstanden wird, tritt bei Rheopexie ein Viskositatsanstieg bei 
konstanter Schergeschwindigkeit mit zunehmender Verweilzeit auf. Rheopexie ist damit quasi eine zeitverzogerte Dila- 
tanz. Damit das Produkt im Extruder nicht "stehen bleibt", wird der Extruder vorzugsweise mit einer Mindestspritzge- 
schwindigkeit von 0,8 cm/s gefahren. Bevorzugte Spritzgeschwindigkeiten liegen im Bereich von 0,8 bis 20 cm/s, ins- 5 
besondere von 1,5 bis 10 cm/s unter ganz besonderer Bevorzugung von 4 bis 6 cm/s. 

Aber nicht nur die Spritzgeschwindigkeit hat einen EinfluB auf die verfahrenstechnisch sichere Extrusion der \forge- 
mische, sondern auch die Schnittgeschwindigkeit (Geschwindigkeit der rotierenden Messer) sollte entsprechend auf die 
Spritzgeschwindigkeit abgestellt sein. In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird daher mit Schnittgeschwin- 
digkeiten gearbeitet, die etwa 50 bis 100 mal oberhalb der Spritzgeschwindigkeit liegen. Bevorzugte Schnittgeschwin- 10 
digkeiten liegen im Bereich von 1 bis 10 m/s, insbesondere von 2 bis 5 m/s unter besonderer Bevorzugung von 2 bis 
3 m/s. 

GemaB der Lehre des europaischen Patents EP-B-0 S 18 888 wird das Vorgemisch durch eine Lochplatte mit einer 
Vielzahl von Bohrungen gepreBt, welche einen einlaBseitigen Bereich mit groBerem und einen auslaBseitigen Bereich 
mit kleinerem Durchmesser aufweisen. Diese diisenartige Struktur der Bohrungen war erforderlich, um bei Drucken urn 15 
25 bar und daruber gleichmaBige und feste Granulate mit relativ kleinem Durchmesser zu erhalten, ohne daB die Boh- 
rungen verstopften. Bei den erfindungsgemaB als bevorzugt angesehenen wesentlich groBeren Abmessungen der Form- 
korper mit einer Breite von 3 bis 35 mm sind derartige VorsichtsmaBnahmen nicht zwingend erforderlich bzw. sogar 
schadlich. Ansonsten kann aber im Hinblick auf die Konstruktion und insbesondere im Hinblick auf die Kopfplatte des 
Extruders auf das eurpaische Patent EP-B-0 518 888 verwiesen werden. 20 

Wie dort bereits angegeben, besteht auch im erfindungsgemaBen Verfahren ein Problem darin, eine gleichmaBige 
Druckverteilung auf den gesamten Querschnitt der die Bohrungen enthaitenden Lochplatte des Extruderkopfs zu errei- 
chen. Nur wenn eine gleichmaBige Druckverteilung vorliegt, tritt die extrudierte Masse aus den einzelnen Offhungen mit 
der jeweiis gleichen Spritzgeschwindigkeit aus, und nur dann konnen die austretenden Strange von dem vor der Loch- 
platte rotierenden Messer auch in gleich lange Formkorper geschnitten werden. Wie in der EP-B-0 S 18 888 vorgeschla- 25 
gen, wirddeshalb auch in dem erfindungsgemaBen Verfahren das Vorgemisch an einem innerhalb des Extruderkopfs mit 
Abstand von der Extruderschnecke angeordneten und mit der Kegelspitze auf die Extruderschnecke weisenden Vertei- 
lerkorper, auch Verdrangerkegel genannt, vorbei durch die Bohrungen gepreBt wird. 

Ebenso ist es aus verf ahrenstechnischer Sicht bevorzugt, daB die Bohrungen in Lochscheiben angeordnet sind, welche 
von einer Tragerplatte gehalten werden. In dem europaischen Patent EP-B-0 518 888 wird ausfuhrlich auf die Vorteile ei- 30 
ner derartigen Tragerplatte eingegangen. Anstelle einer Tragerplatte mit darin eingesetzten einzelnen Lochscheiben kon- 
nen selbstverstandlich auch die Bohrungen direkt in einer Lochplatte angeordnet sein, insbesondere in mehreren konzen- 
trischen Reihen. Dann muB aber darauf geachtet werden, daB ein mogliches Durchbiegen der Lochplatte verhindert wird. 
Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es kein wesendicher Faktor, ob eine einzige Lochplatte oder eine Tragerplatte 
mit einzelnen Lochscheiben benutzt werden. Der Ausdruck Lochplatte wird hier deshalb auch synonym fur eine Trager- 35 
platte mit einzelnen Lochscheiben verwendet. We viele Bohrungen eine derartige Lochplatte aufweisen soil, hangt im 
wesentlichen von der Spritzgeschwindigkeit ab. 

Zur weiteren Verbesserung des Druckausgleichs innerhalb der zu extrudierenden Masse wird vorgeschlagen, daB die 
Formmasse innerhalb des Extruderkopfs durch einen zwischen dem Verteilerkorper und der Lochplatte angeordneten 
Vorverteiler gepreBt wird. Der Vorverteiler sorgt fur einen Druckausgleich zwischen den einzelnen Bohrungen. Fur das 40 
weitere, eine storungsfreie Extrusion garantierende Vorgehen wird wiederum auf die Lehre des europaischen Patents EP- 
B-0 5 18 888 verwiesen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung werden Hohlkorper hergestellt, welche "online" im Ex- 
truder gefullt werden. Dabei wird vorteilhafterweise der Hohlkorper mit einer Flussigkeit gefullt, welche insbesondere 
mittels einer Pumpe oder mehrerer Pumpen uber eine Durchfuhrung oder mehrere Durchfuhrungen im Extruderkopf 45 
kontinuierlich durchgefuhrt wird. Die im Extruder erzeugten Hohlkorper konnen aber nicht nur mit Fliissigkeiten gefullt 
werden. In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung werden die Hohlkorper mit einer plastifizierba- 
ren Masse insbesondere wiederum kontinuierlich gefullt. Dies kann vorteilhafterweise uber eine Durchfuhrung im Ex- 
truderkopf mittels eines zweiten Extruders erfolgen. 

In dem zu extrudierenden Vorgemisch konnen auBer den bereits genannten Inhaltsstoffen alle ublicherweise in Wasch- 50 
oder Reinigungsmitteln eingesetzten Inhaltsstoffe, insbesondere anionische, nichtionische, kationische, amphotere oder 
zwitterionische Tenside in fester Form und in beliebigen Mengen, beispielsweise zwischen 5 und 40 Gew.-%, aber auch 
anorganische und/oder organische Buildersubstanzen, Bleichmittel, insbesondere Peroxybleichmittei, aufgrund der was- 
serfreien Vorgehensweise gegebenenfalls auch zusatzlich Bieichaktivatoren und/oder Bleichkatalysatoren, Farbubertra- 
gungsinhibitoren, Polymere, welche das Schmutzabloseverrnogen steigern und/oder das Wiederanschmutzen verhin- 55 
dern, Schauminhibitoren, Enzyme, insbesondere Proteasen, Amylasen, Lipasen und/oder Cellulasen, stabilisierende In- 
haltsstoffe wie Phosphonate, Farb- und Duftstoffe sowie Alkalisierungsmittel wie Carbonate, Bicarbonate, Sesquicarbo- 
nate, amorphe Silikate, aber auch Neutralsalze wie Natriumsulfat oder Natriumchlorid eingesetzt werden. 

Fiir die detailliertere Beschreibung der moglichen Inhaltsstoffe der erfindungsgemaB hergestellten Wasch- oder Reini- 
gungsmittel oder der Compounds hierfur wird ausdrucklich auf die bekannten Patente und Patentanmeldungen auf die- 60 
sem technischen Gebiet, insbesondere auf die bereits oben zitierten Anmeldungen und Patente auf dem Gebiet der was- 
serhaltigen und im wesentlichen wasserfreien Extrusion von Wasch- oder Reinigungsmitteln verwiesen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein Farbstoff, ein Farbstoffgemisch oder werden 
verschiedene separate Farbstoffe eingesetzt. Dabei kann die Farbstoffzumischung einmal bereits bei der separaten Her- 
stellung des Vorgemisches erfolgen. Vorzugsweise werden jedoch farbige Formkorper, wobei der Farbstoff bzw. die 65 
Farbstoff mischung gelost bzw. die Farbstoffdispersion oder Farbstoffemulsion im Extruder uber an der Kopfplatte an- 
gebrachte Dusen zudosiert wird. Als Losungsmittel fur den Farbstoff oder die Farbstoffe werden haufig Wasser oder die 
in der Rezeptur vorhandenen bei Temperaturen unterhalb von 45°C flussigen nichtionischen Tenside eingesetzt, wobei 
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im Falle von waBrigen Farbstofflosungen darauf geachtet werden muB, daB der Eintrag an freiern Wasser so gering ist 
daBim zu extrudierenden Vorgemisch der freie Wassergehalt nicht uber 2 Gew.-%, bezogen auf das Vorgemisch ansteigt' 
Die so hergesteUten Formkorper konnen also einfarbig, aber auch mehrfarbig oder teilcoloriert sein. Die so hergesteU- 
ten Formkorper konnen auch ein- oder mehrphasig sein, wobei nicht nur Formkorper mit verschiedene Schichten also 
beispielsweise 2 oder 3 Schichten, sondern auch getuUte Hohlkorper als mehrphasige Formkorper angesehen werden 
Vorteiihafterweise konnen somit mehrphasige Formkorper und Figuren hergestellt werden, welche pro Phase eine andere 
Farbe aufweisen. 

Die erfindungsgemaB hergesteUten Formkorper konnen im Prinzip derart zusammengesetzt sein, daB die Formkorper 
an sich schon ein komplettes Wasch- oder Reinigungsmittel ergeben oder nur geringe Mengen anderer Inhaltsstoffe 
nachtraglich zu den Formkorpern zugemischt werden. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung werden die 
Formkorper bzw. die Figuren in Mengen von 50 bis 100 Gew.-% in Wasch- oder Reinigungsmitteln verwendet. In einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird aber nicht nur ein bestimmter Formkorper bzw. eine bestimmte Figur 
sondern Figurenmischungen, insbesondere in Mengen von 50 bis 100Gew.-% in Wasch- oder Reinigungsmitteln ver- 
wendet. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung besteht ein Wasch- oder Reinigungsmittel zu mehr als 
50Gew.-% und insbesondere im wesentlichen aus einem Gemisch aus weiBen und farbigen Wurfeln, Kugeln und/oder 
Dreiecken. Derartige Wasch- oder Reinigungsmittel stellen absolut neuartige Erscheinungsformen auf diesem Sektor 
dar. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor, daB die erfindungsgemaB hergesteUten Formkor- 
per in Figurenform oder auch Figurenmischungen lediglich in Mengen von 1 bis 25 Gew.-%, insbesondere in Mengen 
von 3 bis 10 Gew.-% zu anderen Inhaltsstoffen von Wasch- oder Reinigungsmitteln zugemischt werden. 

Insbesondere farbige Formkorper konnen dabei als Sprenkel genutzt werden. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform besitzen die erfindungsgemaB hergesteUten Formkorper bzw. Figuren 
aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung eine bestimmte fur den Wasch- oder ReinigungsprozeB vorteilhafte Funk- 
tion. Beispielsweise konnen auf diese Art und Weise hergestellte Formkorper bzw. Figuren als waschkraftverstarkende 
wasserenthartende, die Bleichieistung erhohende, Parfumole tragende Additive in Wasch- oder Reinigungsmitteln ver- 
wendet werden. Vorteilhafterweise lassen sich Formen und Farben mit der Funktion der Figuren verknupfen, wodurch 
nicht nur eine asthetisch ansprechende Ausfuhrungsform von Wasch- oder Reinigungsmitteln geschaffen wird, sondern 
auch der Verbraucher direkt den einzelnen in den Wasch- oder Reinigungsmitteln enthaltenden Figuren ansehen kann, 
welchen Beitrag zum Wasch- oder ReinigungsprozeB diese Bestandteile leisten. 

Derartige Figuren, bei denen Form, Farbe und Funktion miteinander korrelieren, bieten sich in idealer Weise auch als 
Bestandteile eines Baukastensy stems an. Verwechselungen der einzelnen Bestandteile des Baukastensystems durch den 
Verbraucher, welche bei herkommlichen Systemen insbesondere beim Nachfullen von Vorratspackungen durch den Ver- 
braucher oder beim Aufbewahren der einzelnen Bestandteile des Baukastensystems in nicht eindeutig gekennzeichneten 
VorratsgefaBen und anschlieBender Verwendung durch den Verbraucher auftreten konnen, sind hier ausgeschlossen. 

Beispiele fur das Verknupfen von Formen und Farben mit Funktionen: 

- rote Blute/Parfumol , 

- mehrfarbige Bluten/Colorwaschmittel, Waschmittel fur farbige Textilien 

- bunte Friichte/Duft (Fruchtduft) 

- farbige, insbesondere griine Nadeln, Blatter oder Bluten/umweltschonendes Waschmittel ggf. mit entsprechen- 
demDuft 

- griines Dreieck/Bleichbooster 

- blaue Kugel/Fleckensalz 

- gelbe Sternchen/optische Aufheller 

- rosarot gefuUte Makkaroni-Abschnitte/Additiv fur die Feinwasche oder Fein waschmittel 

- weiBe Schafe oder blaue Wolken/Pflege fur Wolle oder Feinwaschmittel 

- blaue Fische/Wasserentharter 

- weiBe Wiirfel/Buildersubstanzen 

- gelbe Buchstaben/Waschkraftverstarker 

- schwarze, dunkelgriine, dunkelblaue Sterne/Pflegeadditiv fur dunkle Textilien 

- roter Weihnachtsmann/Hin weis auf Weihnachten gruner Tannenbaum/Hinweis auf Weihnachten 

- bunte Osterhasen/Hinweis auf Ostern 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung werden die erfindungsgemaB hergesteUten extrudierten Formkorper 
oder Figuren in Wasch- oder Reinigungsmitteltabletten, insbesondere in Waschmittel tabletten, eingesetzt werden. Hier- 
fur werden die erfindungsgemaB hergesteUten extrudierten Formkorper mit anderen Inhaltsstoffen von Wasch- oder Rei- 
nigungsmitteln in einem weiteren Verfahrensschritt zu Formkorpern in Tablettenform verpreBt. Die Form derartiger 
Wasch- oder Reinigungsmitteltabletten kann verschiedenartig sein. Zur weiteren Erlauterung wird auf Publikationen und 
Patentanmeldungen zum Thema Wasch- oder Reinigungsmitteltabletten des Standes der Technik verwiesen Insbeson- 
dere seien hier genannt die deutsche Patentanmeldung DE-A-197 10 254, die deutsche Patentanmeldung DE-A- 
197 09 991 und die intemationale Patentanmeldung WO-A-98/40463. 
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Beispiele 
1. Beispiel 

Herstellung von Figuren 5 

Die Vermischung und Verdichtung der Einsatzstoffe, die Zerkleinerung des Extruderstranges durch Abschlaggranula- 
tion sowie die Kuhlung der Extrudate erfolgte unter Einsatz eines 2-Schneckenextruders gemaB der EP-B-0 486 592 und 
WOA-98/12299, wobei jedoch figurenhaft ausgebildete Piattchen in der Kopfpiatte eingesetzt wurden. Je nach Bedarf 
(abhangig von der gewunschten Figur) wurden dabei figurenhaft ausgebildeten Piattchen mit Stegen und feststehenden 10 
Kernen eingesetzt, so daB ein oder mehrere Locher in der Figur entstehen. Fur die Herstellung von Hohlkorpern, die wah- 
rend der Extrusion mit Geien, Schmelzen, Pasten oder pastifizierbaren Massen gefullt werden konnen, wurden hohle 
Kerne eingesetzt. Hierfur wurden eine Durchfuhrung im Zylinderkopf und eine Zahnradpumpe instalUert, wobei die 
Durchfuhrung mit den hohlen Kernen verbunden war. 

Sofern weiter unten nichts anderes angegeben wird, wurden Figuren mit folgender Zusammensetzung (Angabe in 15 
Gew.-%) hergestellt: 

Zeolith (wasserfreie Aktivsubstanz) 35,5 
Talgfettalkohol mit 5 EO 1 ,0 

Ci2-Ci8-Natriumfettsaureseife 1,0 20 

Alkylbenzolsulfonat (Natriumsalz) 17,3 
Natriumsulfat 2,9 
SokalanCPS® 6,1 
opt. Aufheller 1,2 

Fettalkylsulfat-Granulat mit 90% Aktivsubstanz 9, 1 25 

Natriumcitrat 4,8 
Polyethylenglykol 4000 3,0 
C 12 -Ci8-Alkohol mit 7 EO 7,1 

Rest zu 100% KleinkomponentenAVasser 

30 

Sokalan CPS® ist ein copolymeres Salz der Acrylsaure und der Maleinsaure (Handelsprodukt der BASF). 
Zur Herstellung der einzelnen Figuren wurde ein Piattchen mit der entsprechend gewunschten Form in die Kopfpiatte 
eines Lihotzky-Gegenlaufer 2-Wellen-Extruders mit 62,8 mm Schneckendurchmesser eingesetzt. 

35 

Durchsatz: 40 bis 50 kg/h 

Abschlagtemperatur: 65-72°C 
Leistungseintrag: ca. 0,04 kWh/kg 

Schneckendrehzahl: 40 bis 50 Upm 

40 

Herstellung von Stemen la und lb 
GroGter Steradurchmesser: L = 8 mm 

Durchmesser des Innenlochs: di = 1,5 mm 45 

a) H6he des Stemchens: Hi a = ca. 1 mm 

b) Hone des Stemchens: H lb = ca. 3 mm 
(LA) =1,33) 

(H la /L = 0,125) 

(H lb /L = 0,375) 50 



Herstellung von Sternen 2a und 2b 

GroBter Sterndurchmesser: L = 4 mm 55 

Durchmesser des Innenlochs: d^ = 1 mm 

a) Hone des Stemchens: H2a = ca. 1,5 mm 

b) Hone des Stemchens: H 2 b = ca. 3 mm 
(LA = 0,67) 

(H^/L = 0375) 60 
(H 2b /L = 0,75) 



Herstellung von Fischen 3 

65 

GroBte Lange: L = 12 mm 

GroBte Breite: 5 mm 
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L0 



Hohe/Dicke des Fisches: 
(1/1 = 2) 
(H/L = 0,25) 



Durchmesser: 

Innenloch: 

Hohe/abgelangt: 



H = ca. 3 mm 



HersteLlung einer HohLkugel 4 

L = 6 mm 
d[ = 1 ,5 mm 
H = ca. 6 mm 



Der abgeschnittene Hohlzylinder wurde bei 58°C im Verrunder mit einer VerweiLzeit von ca. 3 min. in eine Hohlkugel 
umgeformt. 



15 (L/1=1)(H/L = I) 



Herstellung von "Makkaroni" Sa und Sb (gefullte Hohlkorper) 



Durchmesser: 
20 Innenloch 

Hohe / abgelangt: 



25 



(M=l) 
(H 5a /L = 1) 
(H5b/L = 2,7) 



L = 6 mm 
d\ = 1,5 mm 
H5 a = 6 mm 
Hsb = 16 mm 



30 



35 



Als Fiillung wurde mit einer Zahnradpumpe eine rote erweichbare Masse kontinuierlich in den hohlen Kern gepumpt. 
Die Temperatur der Masse betrug ca. 65°C. Die erweichbare Masse bestand aus: 



Ci2-C l8 -Alkohol mit7EO 
PEG 4000: 



60 Gew.-% (enthaltend 0,04 Gew.-% Sandoian Rhodamin E-B 400 in gelo- 

sterForm) 

40 Gew.-% 



Herstellung eines farbigen Wiirfels 6 



40 



Durchmesser: 
Hohe/abgelangt: 
(171 = 1,33) 
(H/L= 1) 



L = 8 mm 
H = ca. 8 mm 



Am Plattchen waren innen direkt am Eintritt der Masse in die Formplatte zwei Diisen (oben und seitlich) angebracht, 
45 mit denen eine rote Farbstofflosung (Sandoian Rhodamin in Niotensid gelost) und eine blaue Farbstofflosung (Sandoian 
blau in Niotensid gelost) kontinuierlich gleichzeitig dosiert wurden, so daB Farbstreifen entstanden. 



50 Rezeptur: 



55 



GroSte Lange (Aufsicht): 
Hohe (abgelangt): 
(LA = 0,083) 
(H/L = 5) 



Herstellung von farbigen Nadeln 7 

49 Gew.-% Natrium-Ci2-Ci4-fettsaureseife 

49 Gew.-% Natriumolcat 

0,02 Gew.-% Farbstoff 

Rest Wasser 

L = 0,5 mm 

H = 30 mm 



60 Die Schiittgewichte der ungeordneten Schiittung der Figuren variierten je nach GroBe und Form sowie in Abhangig- 
keit von den hohlen Anteilen und lagen zwischen 300 g/1 und 650 g/1. 

Es zeigte sich, daB die Losegeschwindigkeiten der einzelnen Figuren von der Form (und der Oberflache) der Figuren 
abhangig waren. Insbesondere die Nadeln 7 und die Sternchen 2a zeigten besonders gute Losegeschwindigkeiten 



65 
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2. Beispiel 

Herstellung von Waschmitteln mit Figuren 

Es wurden 100 Gew.-Teile einer Megaperls^-Rezeptur der unten angegebenen Zusammensetzung mit den unten ange- 5 
gebenen Mengen der einzelnen Figuren vermischt und anschlieSend die Loslichkeit der resultierenden Mischungen mit- 
tels des unten beschriebenen L-Tests gemessen und mit dem Wert des Grundmaterials der Megaperls® verglichen. Bei 
keiner der Mischungen stieg der Wert fur den L-Test iiber 10%. 

Zusammensetzung der Megaperls® in Gew.-% 10 

Zeolith (wasserfreie Aktivsubstanz) 24,2 

Alkylbenzolsulfonat (Natriums alz) 1 1 ,4 

Natriumsulfat 1,9 

Sokalan CPS® 4,0 15 

Fettalkylsulfat 5,0 

Natriumcitrat 4,0 

C12-C18-Alkohol mit 7 EO 4,4 

PEG 4000 3,6 

Percarbonat 17,0 20 

Tetraacetylethylendiamin 7,4 

Schauminhibitor-Granulat auf Silikonolbasis 4,0 

Enzyme 2,5 

Rest zu 100% Kleinkomponenten/Wasser 

Schuttgewicht: 760 g/1 25 

L-Test (1,5 min): 5% 



Zur Bestimmung des Riickstandsverhaltens bzw. des Loslichkeitsverhaltens (L-Test) wurden in einem 2-1-Becherglas 
8 g des zu testenden Mittels unter Riihren (800 U/min mit Laborriihrer/Propeller-Riihrkopf 1 ,5 cm vom Becherglasboden 30 
entfernt zentriert) eingestreut und 1,5 Minuten bei 30°C geriihrt. Der Versuch, wurde mit Wasser einer Harte von 16°d 
durchgefuhrt, AnschlieBend wurde die Waschlauge durch ein Sieb (80 um) abgegossen. Das Becherglas wurde mit sehr 
wenig kaltem Wasser iiber dem Sieb ausgespult. Es erfolgte eine 2fach-Bestimmung. Die Siebe wurden im TVocken- 
schrank bei 40°C ± 2°C bis zur Gewichtskonstanz getrocknet und der Waschmittelruckstand ausgewogen. Der Ruck- 
stand wird als Mittelwert aus den beiden Einzelbestimmungen in Prozent angegeben. Bei Abweichungen der Einzeler- 35 
gebnisse um mehr als 20% voneinander werden ublicherweise weitere Versuche durchgefiihrt; dies war bei den vorlie- 
genden Untersuchungen aber nicht erforderlich. 

Zumischung von Figuren in Gew.-Teilen auf je 100 Gew.-Teile Megaperls 

40 



Stern la 16,5 

Stern lb 9,0 

Stern 2a > 50 

Stem 2b 9,8 

Fisch 3 6,2 

Hohlkugel 4 7,3 

Makkaroni 5a 13,5 

Nadeln 7 > 50 



50 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von extrudierten Formkorpern fur den Einsatz in Wasch- oder Reinigungsmitteln, wo- 
bei ein festes und rieselfahiges Vorgemisch unter Einsatz von Verdichtungskraften bei Temperaturen von minde- 
stens 45°C in ein Korn uberfuhrt sowie gegebenenfalls anschlieGend weiterverarbeitet oder aufbereitet wird, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB 

- Formkorper mit einem spezifischen Leistungseintrag von 0,005 bis 0,1 kWh/kg extrudiert werden, welche 
eine maximale Lage oder Breite L von 1, 4 bis 35 mm aufweisen, 

- das Vorgemisch Einzelrohstoffe und/oder Compounds, die bei Raumtemperatur und einem Druck von 1 bar 

als Feststoff vorliegen und einen Schmelzpunkt bzw. Erweichungspunkt nicht unter 45°C aufweisen, sowie ge- 60 
gebenenfalls bis zu 10 Gew.-% bei Temperaturen unter 45°C und einem Druck von 1 bar fliissige nichtionische 
Tenside enthalt, 

- das Vorgemisch im wesentlichen wasserfrei ist, 

- im Vorgemisch mindestens ein Rohstoff oder Compound eingesetzt wird, der entweder bei einem Druck von 

1 bar und Temperaturen unterhalb von 45 °C in fester Form, unter den Verarbeitungsbedingungen aber als 65 
Schmelze vorliegt bzw. vorliegen, oder 

bei einem Druck von 1 bar und bei Raumtemperatur ein in nichtwaBriger Losung gequollenes Polymer dar- 
stellt bzw. darstellen, wobei diese Schmelze oder die nichtwaBrige Losung des gequollenen Polymers als po- 
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lyfunktioneller, in Wasser Loslicher Binder dient, welche bei der Herstellung der Mittel sowohl die Funktion ei- 
nes Gleitmittels als auch eine Kleberfunktion fur die festen Rohstoffe ausubt, bei der Wiederauflosung des Mit- 
tels in waBriger Rotte hingegen desintegrierend wirkt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Formkorper mit einer maximalen Lange oder Breite L 
von 3 bis 35 mm, vorzugsweise von 6 bis 20 mm und insbesondere von 8 bis 12 mm hergestellt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis L/l zwischen 0,1 und 10, vor- 
zugsweise zwischen 0,2 und 3,0 und insbesondere zwischen 0,4 und 1,5 liegt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Verfahren ein Verhaltnis H/L 
von 0,05 bis 15, vorzugsweise von 0,1 bis 5 und insbesondere von 0,3 bis 1, 5 eingestellt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Energieeintrag in den Extruder 
0,008 bis 0,08 kWh/kg, vorzugsweise 0,015 bis 0,04 kWh/kg und insbesondere 0,02 bis 0,035 kWh/kg betragt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Extrusion bei Kopfdrucken von 5 
bis 150 bar, vorzugsweise von 10 bis 100 bar und insbesondere von 20 bis 75 bar durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Extruder vorzugsweise mit einer 
Spritzgeschwindigkeit im Bereich von 0,8 bis 20 cm/s, vorzugsweise von 1, 5 bis lOcm/s und insbesondere von 4 
bis 6 cm/s gefahren wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Schnittgeschwindigkeit (Ge- 
schwindigkeit der rotierenden Messer) im Bereich von 1 bis 10 m/s, vorzugsweise von 2 bis 5 m/s und insbesondere 
von 2 bis 3 m/s liegt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB farbige Formkorper hergestellt wer- 
den, wobei der Farbstoffbzw. die Farbstoffmischung gelost bzw. die FarbstorTdispersion oder die Farbstoffemulsion 
im Extruder uber an der Kopfplatte angebrachte Diisen zudosiert wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB Hohikorper uber eine Durchfuhrung 
oder mehrere Durchfuhrungen im Extruderkopf mittels einer Pumpe oder mehrerer Pumpen mit einer Flussigkeit 
oder mehreren Flussigkeiten kontinuierlich gefuilt werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die im Extruder erzeugten Hohikor- 
per uber eine Durchfuhrung im Extruderkopf mittels eines zweiten Extruders mit einer plastifizierbaren Masse kon- 
tinuierlich gefuilt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die extrudierten Formkorper an- 
schlieBend mit weiteren Inhaltsstoffen von Wasch- oder Reinigungsmitteln zu Formkorpern in Tablettenform ver- 
preBt werden. 

13. Verwendung der gemaB einem der Anspruche 1 bis 12 hergestellten Figuren oder Figurengemische in oder als 
Wasch- oder Reinigungsmittel. 

14. Verwendung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Figuren oder Figurengemische in Mengen 
von 50 bis 100 Gew.-% in Wasch- oder Reinigungsmitteln verwendet werden. 

15. Verwendung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Figuren oder Figurengemische als Zumisch- 
komponente oder als Zumischkomponenten in Mengen von 1 bis 25 Gew.-%, insbesondere in Mengen von 3 bis 
10 Gew.-% in Wasch- oder Reinigungsmitteln verwendet werden. 

16. Verwendung nach einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB einphasige Figuren verwendet 
werden. 

17. Verwendung nach einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB mehrphasige Figuren verwen- 
det werden. 

18. Verwendung nach einem der Anspruche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB einfarbige Figuren verwendet 
werden 

19. Verwendung nach einem der Anspruche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB mehrfarbige oder teilcolorierte 
Figuren verwendet werden. 

20. Verwendung von Figuren nach einem der Anspruche 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB den Formkorpern/ 
Figuren aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung eine bestimmte Funktion zugeordnet wird, welche mit Form 
und/oder Farbe der Figuren korreiiert. 

21. Verwendung von Figuren nach einem der Anspruche 13 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB sie als Bestand- 
teile eines Baukastensystems verwendet werden. 

22. Verwendung von Formkorpern oder Figuren, hergestellt nach einem der Anspruche 1 bis 11, nach einem der 
Anspruche 13 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB sie in Wasch- oder Reinigungsmitteltabletten eingesetzt werden. 
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